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RESUMEN  
El presente trabajo de grado tiene como objetivo “proponer una nueva planta manufacturera 
para la empresa Biohumic Fill, basándose en métodos de distribución de planta”. Este trabajo 
de grado consta de cuatro capítulos, en los que se desarrollaron temas necesarios para esta 
investigación. En el capítulo uno, se detalla el problema dentro de la empresa, que es el retraso 
en la entrega de pedidos y malestar en los clientes. En el capítulo dos, se desarrolla la 
fundamentación teórica, que comprende todo sobre la distribución de planta. En el capítulo tres 
se describe la situación actual de la empresa como: misión, visión, estructura organizacional, 
cantidad de máquinas y trabajadores que posee la empresa. En el capítulo cuatro, se presenta 
la propuesta con tres métodos de distribución de planta como son, SLP (Sistem Layout Planing) 
Corelap y Craft, y mediante un análisis se determina como mejor opción un layout que integra 
tres departamentos con áreas de 91,12 metros cuadrados para cada uno, minimizando el costo 
de transporte de recorrido del objeto de trabajo en 6439 dólares mensuales, además se 
determina cantidad de cinco trabajadores y ocho máquinas, que con un trabajo conjunto 
permitan cumplir con la demanda de 35000 litros mensuales.  
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CAPÍTULO I 
1. INTRODUCCIÓN 
1.1. EL PROBLEMA 
La empresa “BIOHUMIC FILL”, está ubicada en la ciudad de TOCACHI, provincia de 
Pichincha, se dedica a la producción de fertilizantes y fungicidas orgánicos (líquidos) para la 
nutrición vegetal. 
La empresa cuenta con más de 5 años de experiencia en el mercado nacional, llegando a 
cultivos de agricultores nacionales de las regiones costa, sierra y oriente, teniendo como su 
mayor mercado la costa ecuatoriana, principalmente en cultivos de banano y cacao, en la sierra 
en cultivos de rosas y aguacate, y en el oriente en cultivos de maracuyá y babaco. 
La empresa oferta productos orgánicos para la nutrición vegetal, principalmente son 
fertilizantes, que preparan la raíz para que las plantas puedan asimilar los productos que se 
administre en el follaje, fungicidas elaborados a base del ají, ajo y agua de coco para combatir 
los insectos. La calidad de los productos ofertados por esta empresa, han logrado satisfacer las 
necesidades y expectativas de los agricultores nacionales. 
Al ver grandes resultados por su calidad y efectividad, la demanda de los productos ha 
crecido sustancialmente, actualmente no llega a cumplir con los pedidos mensuales, lo que ha 
generado retraso en la entrega de pedidos y malestar en los clientes, para solucionar todos estos 
problemas se propone una nueva planta manufacturera, debido a que la infraestructura que 
posee la empresa no satisface la demanda actual. 
1.2. OBJETIVO GENERAL 
Proponer una nueva planta manufacturera para la empresa “BIOHUMIC FILL”, basándose 
en métodos de distribución de planta. 
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1.3. Objetivos Específicos  
 Analizar las tendencias actuales referentes a la propuesta de una nueva planta 
manufacturera. 
 Realizar un diagnóstico sobre el estado actual de la empresa. 
 Elaborar el diseño de la nueva planta manufacturera para la empresa “BIOHUMIC 
FILL”. 
1.4. ALCANCE  
El alcance de este proyecto de tesis se basa en “Propuesta de una nueva planta manufacturera 
para la empresa “BIOHUMIC FILL”, basándose en métodos de distribución de planta”, la cual 
está ubicada en Tocachi, provincia de Pichincha. 
1.5. METODOLOGÍA  
La metodología que se implementará en esta investigación es la siguiente: 
 Investigación aplicada: Esta investigación se utilizará para hacer una relación entre 
la teoría y el producto. 
 Investigación descriptiva: Será usada para describir la realidad de las situaciones. 
 Investigación cuantitativa: Se usarán herramientas informáticas y matemáticas para 
llegar a obtener resultados 
 Investigación de campo: recolección de datos desde la fuente. 
 Método descriptivo: Es un método cualitativo, en el que se evalúa características de 
una población. 
1.6. JUSTIFICACIÓN  
El resultado del trabajo de tesis, será de gran utilidad para la empresa “BIOHUMIC FILL”, 
ya que busca proponer una nueva planta manufacturera, basándose en métodos de distribución 
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de planta, por ello se relaciona con una meta mensual de 35 000 litros de fertilizantes orgánicos, 
propuesta por el Gerente General debido a la alta demanda de sus productos, además llegar a 
cumplir un objetivo futuro como es el expender sus productos al agricultor internacional, para 
satisfacer las necesidades de los clientes entregando productos de óptima calidad, en el menor 
tiempo posible; esto contribuye al desarrollo, éxito y prestigio de la empresa, así como también 
permite ganar la confianza del cliente. 
El desarrollo del trabajo de tesis partirá desde la demanda dada, calculando el número de 
puestos de trabajo, maquinaria, mano de obra directa, además la propuesta de una nueva planta 
manufacturera se validará en base a métodos de distribución de planta como:  SLP, CORELAP 
y CRAFT, si en los tres métodos llegamos a obtener la misma distribución de planta, se 
determinará como la más óptima, con lo que se verifica que es apta para el proceso de 
producción; por otra parte, la factibilidad del proyecto se analizará a través de; VAR (Valor 
Actual Neto), TIR (Tasa Interna de Retorno), que son parámetros para determinar la vialidad 
de un proyecto.  
La propuesta de una nueva planta manufacturera, aportará con procesos adecuados para 
cumplir con la demanda deseada, a solucionar las dificultades con la organización en la línea 
de producción, mejorará la organización y distribución de tareas para cumplir con sus 
actividades; por ende, se permitirá a la empresa atender los requerimientos de la gran demanda 
que al momento tiene, en fin, satisfacer las necesidades del cliente con productos de calidad, 
precios justos y en el menor tiempo posible. 
La aplicación del proyecto contribuye directamente a la protección de la salud física y 
psicológica de los trabajadores, cuidado del medio ambiente, organización y seguridad en la 
ejecución del trabajo, mejorar la producción. 
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Al ser un proyecto sistemático, organizativo y motivador, es accesible llevar a cabo el 
proyecto de tesis puesto que existe suficiente material para realizar el trabajo, pero 
principalmente se cuenta con el apoyo y colaboración del propietario, directivos y trabajadores 
de la empresa. 
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CAPÍTULO II 
2. MARCO TEÓRICO 
2.1.  Distribución en planta 
     La distribución en planta es aquella que permite tomar decisiones sobre la ubicación física 
de como el área productiva económica de una organización estará conformada dentro de las 
instalaciones. Se conoce como al área productiva económica a las estaciones de trabajo que 
conforman dentro de una entidad, llámense a estas del área productiva o área administrativa; 
estos pueden ser áreas de manufacturas corte, ensamblados, empaquetado, de oficinas, cajeros 
o estaciones de trabajo de los empleados. (García, 2013) 
     “La medida de la dimensión estará inevitablemente relacionada con alguna variable 
referente al tamaño de la planta: volumen de producción, capacidad de las máquinas y equipos, 
número de trabajadores, etc., y no existe una de ellas cuya utilización esté universalmente 
implantada, ya que se utilizan indistintamente unas y otras en función de la que permita 
optimizar de forma más cómoda y rápida la dimensión del sistema productivo. (Cuatrecasas, 
2012, pág. 311)” 
     Según (Palacios, 2016), manifiesta que la distribución en planta está dada con la finalidad 
de ser más eficientes y eficaces en los procesos productivos de las empresas llegando a 
minimizar tiempo, espacio y por ende sus costos, focalizando a la dirección de actividades más 
a fondo y los caminos que los directivos deben seguir para evitar riesgos en sus procesos. 
     Así también (Gómez, 2012), menciona que la distribución de planta es aquella que puede 
causar cambios de muchas maneras a los procesos productivos de una entidad, por lo que es 
imprescindible su análisis antes de la ejecución; (García, 2013), sostiene que el objetivo 
principal de la distribución de la planta es funcionar como un espacio y apoyo para todos los 
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procesos, el establecimiento y análisis de las condiciones de los procesos para la definición de 
la distribución de la planta, para llegar a alcanzar la eficacia y eficiencia de los empleados y de 
cada uno de los procesos que se requiera implementar. 
     “La distribución en planta consiste en determinar la mejor disposición de los diferentes 
elementos que forman el proceso productivo, de manera que se consigan los objetivos fijados 
de la forma más adecuada y eficiente posible'. Una buena distribución en planta ha de permitir 
una buena circulación de materiales. productos. personas e información. (Guitart & Núñez, 
2006, pág. 201)” 
     Dentro del análisis de la distribución de la planta (Gómez, 2012), considera responder varias 
interrogantes tales como: ¿qué centros deberán incluirse en la distribución?, dando respuesta a 
esta pregunta se puede decir que está  enfocado al direccionamiento de la maximización de la 
productividad mediante la adecuada toma de decisiones, ya que se plantea que es factible que 
dentro de un proceso productivo, las herramientas que se usen sean guardadas en cada puesto 
de trabajo que en otros lugares dispuestos y lejos del proceso. 
     La segunda pregunta planteada por (Gómez, 2012), ¿cuánto espacio y capacidad necesita 
cada centro?, para ello es primordial la adecuada distribución de planta ya que permite una 
comodidad laboral y por ende los empleados se vuelven más productivos, pero no obstante un 
espacio reducido no es sinónimo de calidad ni buen desarrollo de trabajo y aún más un espacio 
grande sin la debida distribución tampoco permitirá una adecuada labor, lo ideal se refleja en 
un espacio  bien distribuido para fomentar la productividad. 
     Así también se debe responder a ¿cómo se debe configurar el espacio de cada centro?, cada 
espacio debe estar bien definido para lo que se va a utilizar, por ejemplo una oficina se 
encuentra bien distribuida cuando el escritorio o puesto de trabajo está adaptado al entorno, 
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integrando el área de trabajo, transmitiendo una sensación de comodidad y adecuado para las 
actividades que se vayan a realizar (Gómez, 2012). 
     Por otra parte, se debe conocer ¿dónde debe localizarse cada centro?, dentro de la 
distribución de planta se considera siempre a la productividad, ya que según (Gómez, 2012), si 
no existe una buena distribución esto afecta directamente a la productividad. Por ejemplo, se 
aconseja a los empleados, que es más conveniente que se encuentren en ambientes cercanos a 
sus procesos, que interactúen con los otros empleados, trabajar en una ubicación central y no a 
lo contrario que trabajen separadamente ya que su desplazamiento significa una pérdida de 
tiempo y por ende perdida durante el proceso productivo. 
2.1.1. Principios de la distribución en planta 
     De acuerdo a la opinión  (Trueba, Levenfield, & Gutiérrez, 1982) y (Márquez, 2012), los 
principios de la distribución en planta está, enfocados para mejorar los costos reduciéndolos 
teniendo un mejor control de ellos, dichos principios son los siguientes: integración de 
conjunto, mínima distancia recorrida, Circulación o flujo de materiales, espacio cúbico, 
satisfacción y seguridad, así como la flexibilidad. 
El principio de integración de conjunto se refiere al “desarrollo de todas las actividades 
extras así también de los factores que intervengan en ellas, resultando un compromiso asociado 
entre todos los elementos que formen parte”  (Muther, 1970, pág. 19). 
La mínima distancia recorrida, es un principio que establece la menor distancia de recorrido 
de los materiales en cada operación realizada, logrando una buena distribución y menor tiempo.  
La circulación o flujo de materiales, principio que menciona que debe existir una equidad o 
una igualdad de condiciones tanto en el proceso de transformación de materiales como en el 
trato de los mismos, logrando una secuencia de procesos.  
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El espacio cúbico, este principio se refiere a la utilización de todos los espacios posibles de 
manera vertical así también horizontal, logrando aprovechar cada recurso posible. Así para De 
la Fuente & Fernández (2005): 
   “Intenta asegurar la adecuada asignación y utilización eficiente del espacio, tanto en los 
centros de producción como en los departamentos de servicios. La economía se obtiene 
utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical como en horizontal, 
sobre todo, en aquel caso en que no tengamos delimitación del espacio impuesta por paredes, 
techos. etc. (p.8).” 
El principio de satisfacción y seguridad estable el trabajo combinado dónde para ser más 
efectivos en la distribución, el trabajo debe ser satisfactorio y por ende cumplir con las 
seguridades posibles, que en igual de condiciones es más efectivo un trabajo más satisfactorio 
y seguro para los productores que someter a los operarios a un trabajo con riesgos o accidentes.  
Por último, la flexibilidad, principio que establece que todos los procesos que estén en 
relación puedan ser adaptables a cualquier cambio sea de forma o de fondo ya que pueden ser 
cambios o ajustes frecuentes de acuerdo con las exigencias de la industria y sectores en los que 
funcione en igual de condiciones.  
     Es muy importante que la flexibilidad sea un atributo de la ordenación finalmente elegida, 
entendiendo como flexible aquella ordenación de elementos que facilite cualquier reajuste 
posterior que se revele necesario efectuar en un futuro a fin de adaptarse a nuevas situaciones” 
(De la Fuente & Fernández, 2005, pág. 8). 
2.1.2.  Factores que afectan la distribución en planta 
     Según (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006), establecen la necesidad de conocer los factores 
que influyen y la importancia a que tiene su identificación, con el fin de encontrar el equilibrio 
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para obtener el máximo de beneficios, sin embargo, estos factores están dados para el acople 
de acuerdo a cada organización, en vista que los factores a mencionar pueden influenciar en 
cada distribución a aplicar, estos son: los materiales, maquinaria, mano de obra, movimiento, 
esperas, servicios auxiliares, edificio y los cambios, a continuación se detallan cada uno de 
ellos: 
     Los materiales, son la base fundamental para el proceso de operaciones dado que se trabaja 
para la producción de bienes y/o servicios que en un mercado se requieren, por lo que se 
menciona que la distribución de los factores de la producción depende de las características de 
cada elemento, como su peso, el volumen, composición tanto químicas como físicas, riesgos 
de manipulación, entre otras propias de cada material. Por lo que es necesario tomar en cuenta 
cada propiedad de los materiales para las operaciones, en vista que se relacionan con el espacio 
de la planta. Para (Cuatrecasas, 2012), el movimiento de los materiales “vendrá afectado por 
las distancias a recorrer, la complejidad de los itinerarios y la posibilidad de ayudarse con la 
gravedad” (Cuatrecasas, 2012). 
La maquinaria, los procesos a realizar tienen concordancia con los materiales ya 
mencionados, en vista que para que se logre una buena distribución, es indispensable el 
conocimiento de toda la información de cuan necesario es la maquinaria, suministros y equipos 
básicos para procesar los materiales, lo que conlleva a considerar características como tipología 
de cada máquina, número de existencias, espacio requerido, operarios capacitados, auxiliares, 
mantenimientos, lo que permitirá afrontar un adecuado análisis de la distribución de la planta 
con los datos mencionados. 
Mano de obra, dentro del proceso de distribución se considera a la mano de obra también 
como parte fundamental tanto directamente como supervisores y operadores, así como de 
manera indirecta como los auxiliares o personal de apoyo. Cabe mencionar que lo descrito tiene 
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relación con términos de seguridad de los empleados así también como factores de ventilación, 
temperatura, ruidos, entre otros; de igual forma se destaca el número adecuado de trabajadores 
con un análisis apropiado de la distribución de los puestos de trabajo. 
El movimiento, forma parte de la distribución de la planta en vista que es importante y tiene 
gran influencia ya que en las industrias el traslado del material se encuentra directamente ligado 
con la distribución; por lo cual se lo estudia, analiza y desarrolla no con el problema sino con 
un factor que ayuda al logro de los objetivos para una buena distribución reduciendo el manejo 
innecesario y su valor económico para evitar un costo mayor. 
     Las esperas, dentro de los objetivos para el estudio de la distribución de la planta es 
considerar a que se debe reducir los tiempos en los cuales el material se traslada en cada proceso 
productivo en la industria, logrando la fluidez de la materia, reduciendo costos y demoras que 
dan lugar cuando existen mayor tiempo de circulación entre cada proceso; más sin embargo, 
se debe tomar en cuenta que en muchos casos los costos no siempre se supone a evitar, sino 
más bien a proveer una situación económica mayor con la finalidad de mejorar el servicio hacia 
los clientes considerando la espera necesaria de materiales. (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006) 
Los servicios auxiliares, son aquellos que forman parte indirecta dentro de la distribución 
pero son importantes para el desarrollo de las actividades en cada proceso. Estos servicios están 
encaminados al desarrollo de seguridad, mantenimiento, control de calidad, supervisión, 
mantenimiento de maquinarias, instalaciones; estos servicios están establecidos con la 
finalidad de asegurar la eficiencia y eficacia en todos los procesos, así también en la reducción 
de costos o minimizarlos al máximo, a pesar de que los servicios auxiliares o de apoyos en 
mucho de los casos se los considere como gastos innecesarios, pero en la práctica se demuestra 
lo contrario. 
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     El edificio, considerado factor fundamental dentro del diseño de la distribución, tomando 
en cuenta dos aspectos. Se menciona cuando el bien ya existe, siendo determinante al momento 
de proyectar el diseño adecuando al espacio físico ya que existente la distribución, lo que se 
determina como una limitación de la distribución a lo existente acoplando los parámetros a 
diseñar a lo ya existente, a diferencia de hacerlo antes de la construcción del espacio físico con 
mayor disponibilidad y adecuación. (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006) 
Por último, la flexibilidad en un aspecto fundamental, para el cambio o ajuste a realizarse 
de acuerdo a lo imprevisible del futuro. Por lo que es factible que se deba identificar cambios 
y sus posibles afectaciones, a fin de que se encuentre una manera de aplicar los ajustes dentro 
de los límites de la distribución, sin olvidar aspectos como la flexibilidad y expansión.  
2.2. Tipos de distribución en planta 
     Según (García, 2013), establece que antes de nada se debe conocer el tipo de organización 
de los procesos productivos que una entidad mantiene o el tipo que se desea poner en marcha, 
ya que la distribución en planta está dada para implementarse en edificaciones establecidas, así 
también para establecer desde cero. Para lo cual se tiene a la distribución en posición fija, por 
procesos y por producto. 
2.2.1.  Distribución en posición fija 
     (Montero, 2017), manifiesta que mediante esta distribución se mantiene un producto de 
manera fija y que son aquellos materiales, trabajadores, maquinaria y demás herramienta usada 
para el proceso de producción se mueven hacia él, como se muetra en la figura 1. Como ejemplo 
se presenta la construcción de un buque que por sus dimensiones y sus estructura son los 
trabajadores, maquinaria y demas suministros son los que se movilizan sobre la cosntrucción 
fija que se desarrolla en un solo lugar. 
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Mediante esta modalidad se prevee la construcción de pocas unidades  ya que el producto 
permanece estático y requiere que los trabajadores deben ser calificados en cada área. 
Cómo todo trabajo, existen ventajas como un menor desembolso sobre maquinaria en vista 
que su uso es por periodos de tiempo y que por lo genera se trabaja mendiante el alquiler o 
subcontrato de  las mismas; por otro lado como desventajas es necesario considerar un espacio 
amplio  ya que generalmente los productos que se trabajan son de mayores dimensiones, así 
también el uso de los materiales y recursos no son fijos por lo que durante todo el proceso se 
presenta variaciones de los mismos conforme se avance el proceso. 
     (Álvarez & Herrera, 2019), menciona, que este tipo de distribución en posición fija está 
dada porque el materia es el que se lo encuentra estático y que son los operadores y la 
maquinarias quienes se mueven a las puntos de trabajo, por lo cual con esta distribución se 
fomenta al mejor uso de la maquinaria y se logra incentivar al trabajador con nuevas ideas. 
     “La distribución de producto fijo o estático, como también se la denomina. se usa cuando el 
producto es demasiado grande o engorroso para moverlo a lo largo de las distintas fases del 
proceso. En este caso, más que mover el producto de unas estaciones de trabajo a otras, lo que 
se hace es adaptar el proceso al producto. (De la Fuente & Fernández, 2005)”. 
 
Figura  1: Ejemplo de distribución en posición fija 
Elaborado por: Oscar Posso 
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2.2.2.  Distribución por procesos 
De acuerdo con (Montero, 2017), esta distribución es aquella que agrupa a departamentos 
con similares elementos de trabajo según los procesos que se desempeñen como fábricas 
textiles o industrias de corte y confección. 
Este proceso es conocido puesto que tiene como finalidad satisfacer a los clientes de manera 
diferente ya que cuenta con muchos procesos que se interrelacionan, mediante pedidos 
pequeños contando con maquinaria y equipo de uso frecuente y personal calificado. 
Sus ventajas radican en que existe una flexibilidad en el desarrollo de las actividades 
mediante la asignación de tareas a los operarios disponibles y por su menor inversión en 
maquinaria, debido a que el producto pasa por una misma máquina logrando la eficiencia y 
eficacia en cada proceso. 
No obstante, en este proceso se identifica que existe pérdida de tiempo hasta la adaptación 
de las maquinas dentro de cada requerimiento nuevo, así como una baja supervisión dentro del 
proceso productivo ya que existe complejidad y la variación es constante generando colas de 
trabajo por cada máquina o mayor tiempo de espera. 
     Según (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006), una distribución por procesos es de acuerdo a la 
producción por lotes, para ello, el recurso humano junto a la maquinaria y equipo son factores 
que por su desempeño tienen la obligatoriedad de agrupar su funcionamiento bajo un mismo 
espacio, la distribución se lleva a cabo de acorde al desarrollo de una misma función, tomando 
en cuenta el proceso operativo, el enlace de las diferentes áreas debe mantener una 
coordinación ordenada y activa, una empresa al tener la disposición de una gran cantidad de 
materiales permite la fabricación de una variedad de artículos, pero de igual manera tienen la 
obligación de diversificar la secuencia del proceso productivo, una de las consecuencias que 
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afecta de manera directa a la producción es que en el transcurso de la fabricación de los 
productos existe la posibilidad de generar variaciones de productividad tanto en cantidad como 
en calidad, lo cual se presenta por falta o acoplamiento tecnificado. 
El coste de la manipulación y transporte de materiales son factores que se involucran en los 
centros de trabajo, los cuales son elementos que tienen relación a la movilidad de materiales, 
como también debido a la supervisión, inspección para la verificación y comprobación de la 
ejecución del proceso productivo obteniendo una mejor comunicación, por otra parte existen 
empresas que determinan el costo de acuerdo a la distancia recorrida, por lo tanto dichos costos 
influyen debido a la distribución de los diferentes departamentos de producción. 
     “Una herramienta que resulta especialmente útil para describir un proceso de 
transformación es el diagrama de flujo de proceso, se trata de un diagrama visual que permite 
documentar lo que sucede dentro de un proceso de transformación. Además. si el mismo 
incorpora mediciones del proceso puede ayudar a identificar la manera en que se puede mejorar 
ese proceso de transformación cambiando alguno. o todos. de sus elementos integrantes: 
materias primas, diseño del producto o servicio, diseño del puesto de trabajo, pasos del proceso. 
equipos o herramientas, información de control. proveedores. (Sánchez, García, García, Pérez, 
& Serrano, 2013, pág. 76)” 
2.2.3.  Distribución por producto para la fabricación continua 
     Según (Montero, 2017), mediante esta distribución, permite la organización de elementos 
mediante secuencia de operaciones en la elaboración de un producto en sí, como las 
embotelladoras, ordenando de acuerdo a la necesidad de cada industria la secuencia cómo será 
el proceso de fabricación de un producto puesto que se trabaja con volúmenes grandes 
continuamente. 
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Mediante este proceso se reduce tiempo de retrasos y así se evita la manipulación constante 
de los materiales en vista que es un proceso que tiene operaciones continuas bajo rutas directas 
ya definidas. 
Por otro lado, es un proceso rígido ya que al tener una producción ya limitada y ordenada 
no da oportunidad a asignar tareas a otras máquinas, ya que solo una se encarga en cada 
actividad, por lo que es costosa la inversión puesto que son máquinas propias para cada 
proceso, por lo cual una avería resulta en pérdidas grandes ya que la producción se detendría 
hasta su compostura de la máquina averiada. 
     Se aplica cuando la producción es continua o repetitiva. Los puestos de trabajo se sitúan 
uno al lado de otro y siguen el orden de las operaciones que deben realizarse. El producto va 
pasando por los puestos de trabajo a medida que se le van haciendo las operaciones 
correspondientes. Sc trata de un proceso totalmente mecanizado y automatizado. (Bòria & 
García, 2006) 
Según (García, 2013), la distribución por producto para la fabricación continua se adapta 
para una producción repetitiva de manera consecutiva y activa, se presenta en los siguientes 
casos: 
Primer caso: una adecuada relación en el desarrollo de las operaciones se lleva a cabo por 
el manejo eficiente de la maquinaria y equipos juntamente con la información interrelacionada 
por procesos. por ejemplo: planta de refinería, energía eléctrica, fabricantes de papel, etc.  
Segundo caso: adecuaciones consecutivas, debido a la diversidad de actualizaciones de la 
tecnología, ha permitido establecer procesos eficientes y por ende aumentar la calidad del 
producto ya que al emplear maquinaria tecnificada conlleva a un producto mejor diseñado y 
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con un alto nivel de garantía, como, por ejemplo: fabricación de electrodomésticos, celulares, 
vehículos, entre otros.) 
     De acuerdo con (Márquez, 2012), para el desarrollo de una fabricación continua, se busca 
adaptarse mediante diferentes estrategias, tomando en cuenta la mejor opción para el 
desempeño laboral, ya que un proceso eficiente permite recorrer la línea de producción de un 
departamento a otro optimizando recursos y aprovechando las oportunidades. 
Este tipo de distribución se utiliza para: 
     “Procesos de producción en los cuales la maquinaria y los servicios auxiliares se disponen 
unos a continuación de otros de forma que los materiales fluyen directamente desde una 
estación de trabajo a la siguiente, de acuerdo con la secuencia ce proceso del producto, es decir, 
en el mismo orden que marca la propia evolución del producto a lo largo de la cadena de 
producción. (De la Fuente & Fernández, 2005, pág. 10)” 
2.2.4. Distribución hídrica: células de trabajo 
     Bajo la opinión de (Montero, 2017), mediante este proceso se agrupa aquella producción 
que tienen características similares o procesos iguales, asignando en cada uno maquinas 
apropiadas y trabajadores calificados, como ejemplo es el proceso de elaboración de circuitos 
de computadoras. Por lo que este proceso es importante la eficiencia de cada distribución de 
producto y a su vez a flexibilidad en cada proceso, mediante una planificación de actividades 
en cada estación de trabajo y así facilitando la supervisión y control de la producción. También 
se considera que como desventaja existe mayor tiempo de inactividad de máquinas ya que 
previamente son asignadas para un solo trabajo y que muy rara vez se las puede usar en otros 
trabajos durante la línea de producción. 
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     (Pérez, 2008), manifiesta en su trabajo que existen varias ventajas entre las cuales resaltan 
el incremento de la productividad y también se menciona como parte fundamental al 
mejoramiento de la calidad, ya que mediante las células de trabajo se llega a simplificar el flujo 
de material y a su vez los costos. Pero existe sus requisitos fundamentales y estos radican en 
que debe haber un funcionamiento propio entre los trabajadores y equipo, puesto que cada uno 
debe coincidir con el funcionamiento de los otros, debe autorregularse y por consiguiente 
optimizar la operación. 
Estas células de trabajo están conformadas de 2 a personas o a su vez al equivalente de 2 a 
10 operaciones, estas células se reconocen como unidades de trabajo dentro de las 
organizaciones que tienen anatomía provistas de la maquinaria necesaria para su operación 
(Sekine, 1993). 
Por lo que, de acuerdo con el Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de 
los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, regula en el “Art.73.- 
UBICACIÓN: Precisiones sobre donde deben estar situadas dichas máquinas, inclusive 
máquinas que, sean fuente de riesgo para la salud, deben ser aisladas del resto del proceso 
productivo, colocando señalización para el efecto”.  
“Art. 74. SEPARACIÓN DE MÁQUINAS: La ubicación existente entre una y otra 
máquina, para que los operarios puedan desenvolverse adecuadamente y realizar su trabajo. 
Por necesidades de mantenimiento, entre las partes fijas y móviles más salientes de máquinas 
independientes, no podrá ser inferior a 800 milímetros. La zona de seguridad entre pasillo y 
entorno del puesto de trabajo no podrá ser inferior a 400 milímetros”. 
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2.3. Métodos de distribución en planta 
     Está referido a procesos productivos por proyectos, cuando no es posible mover el producto. 
Por ejemplo, en la construcción de un edificio. Entonces, el personal, los materiales, los equipos 
y herramientas son los que se desplazan. La distribución en planta se encarga de colocarlos 
alrededor del proyecto en función del nivel de utilización. Si el espacio es limitado. es 
importante disponer de una buena programación de las actividades para saber, en cada 
momento, que factores serán necesarios. (Bòria & García, 2006) 
     Bajo la opinión de (Gómez, 2012), los métodos se refiere a la ordenación de los equipos a 
utilizar de acuerdo a las industrias que pongan en marcha la distribución en planta como los 
equipos industriales y así también de la adecuación de los espacios necesarios con la finalidad 
que el sistema productivo sea eficiente y eficaz. Para lo cual a continuación se describen los 
diferentes métodos: 
2.3.1.  Planeación sistemática de distribución de planta, conocida como 
Systematic Layout Planning (SLP) 
     Esta metodologia es conocida como SLP, es la más ampliamente difundida y utilizada para 
la distribución en planta a partir de criterios cualitativos, aun cuando fue ideada para el 
acomodo de todo tipo de distribuciones en planta independientemente de su naturaleza. Fue 
desarrollada por Richard Muther en los 60's, como un procedimiento sistemático multicriterio, 
aplicable a distribuciones totalmente nuevas como también para plantas ya existentes. El 
método tiene la ventaja de las aproximaciones metodológicas precedentes e incorpora el flujo 
de materiales en el estudio de distribución, organizando jerárquicamente el proceso de 
planificación total de manera racional. (Cabrera, 2014) 
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De acuerdo a la opinión de (Montero, 2017), el método conocido por sus siglas en inglés 
como Systematic Layout Planning (S.L.P), es el medio por el cual su utilización se basa para 
la distribución de manera especial de una planta en base a datos cualitativos, logrando alcanzar 
adecuadamente la distribución de planta requerida bajo valoración de la proximidad de 
departamentos y áreas que por conveniencia se busca. 
     Para (Chase, Jacob, & Aquilano, 2006), establecen que la planeación sistemática de 
distribución de planta es aquella que permite planificar el diseño de la distribución de la planta, 
llegando a localizar el ambiente conveniente y evaluar los elementos indispensables para el 
desarrollo laboral, ya que dicha distribución es exclusivamente para los siguientes casos: 
empresas industriales, comercializadoras, laboratorios, áreas de servicio y oficinas, como 
también para adecuaciones de edificios nuevos con el direccionamiento de la distribución de 
la planta planeada, para lo cual esta distribución consiste en la aplicación de cuatro pasos, 
donde busca el espacio conveniente y un proceso sistemático para el desarrollo del proceso 
productivo mediante una adecuada distribución de planta. 
Los pasos detallados son los siguientes: 
 Pasos a realizar la distribución de la fábrica según la metodología SLP 
De acuerdo a (Muther, 1970), La presente metodología fue diseñada allá por los años 60´s, 
representando ventajas para la distribución de una planta mediante la metodología Systematic 
Layout Planning (SLP) por sus siglas en inglés, metodología que se caracteriza por cuatro fases 
para su implementación y porque permite identificar, valorar y visualizar en su totalidad a todos 
los elementos que se encuentran involucrados en la formación y a su vez la relación existente, 
como se muestra en la figura 2. 
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Figura  2: Esquema del Systematic Layout Planning 
Elaborado por: Oscar Posso 
Bajo la opinión de (Muther, 1970) y (Fernández, 2017), se presenta una estructura de visión 
general identificando al proceso de acuerdo al esquema del Systematic Layout Planning  (SLP): 
 Análisis producto-cantidad 
Se debe tener antes de cualquier distribución pensada, que es lo que se va a producir y las 
unidades de producción, razón por la cual permite tener una visión del tipo adecuado de la 
distribución de la planta. 
También es necesarios la consideración de las unidades a producir ya que es variable la 
producción ya sea por cientos o a su vez por miles. Para lo cual es importante conocer si es una 
gran cantidad de unidades producidas o a producir se debe realizar grupos con los productos 
similares en producción, ya que la información sería más fácil de obtener. 
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 Análisis del recorrido de los productos 
Mediante este paso se pretende conocer cuál es la secuencia y a su vez la cantidad de 
movimientos que un producto tiene por cada operación diferente dentro del proceso productivo. 
Razón por la cual permite realizar gráficas de estos procesos para despejar dudas y poder 
establecer los puestos de trabajo, la línea de producción, área de almacenamiento, entre otros. 
 Análisis de las relaciones entre actividades 
Permite una vez identificado el recorrido de un producto, plantear cual es el tipo y la 
intensidad existente entre cada actividad productiva, medios auxiliares, servicios de planta, 
entre otros. Durante la práctica el análisis de recorrido es aquel que permite identificar las 
actividades relacionándolas con el sistema productivo e integrar los medios auxiliares de la 
producción mediante una tabla relacional, como se muestra en la figura 3. 
 
Figura  3: Análisis de relaciones entre actividades. 
Fuente: (Fernández, 2017) 
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 Desarrollo del diagrama de relaciones de las actividades 
     (Fernández, 2017), menciona que un diagrama es el grafico en el cual se representan las 
actividades de manera sencilla, las cuales están unidad por nodos. Por lo que refiere el autor 
que cada letra representa a la intensidad que existe en las relaciones unidas de acuerdo con 
el código de líneas establecido, como se muestra en la figura 4. 
 
Figura  4: Diagrama de Relaciones de las Actividades 
Fuente: (Fernández, 2017) 
 Análisis de necesidades y disponibilidad de espacios. 
El análisis de las necesidades y la disponibilidad de los espacios está dado por la 
introducción del proceso de diseño en base al área requerida por la actividad a desarrollarse. 
Por lo que se establece que el planificador es quien debe realizar una previsión de la superficie 
como del área que se destinaria a cada actividad. 
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Por lo tanto, si existiera la necesidad de espacio mayor que la disponibilidad, el planificador 
está en la posibilidad de realizar los ajustes necesarios de manera que se disminuye los 
requerimientos de superficie de las actividades o a su vez también puede realizar el aumento 
de la superficie total disponible mediante la modificación del proyecto de edificación o si 
estuviera existente el edificio en el propio lugar. 
 Desarrollo del diagrama relacional de espacios 
Menciona que el diagrama relacional de espacios es similar al de las actividades que 
previamente se lo presentó. Este presenta una particularidad que son los símbolos que 
identifican a cada actividad representados a escala, evidenciando así el tamaño ocupado sea 
proporcional hacia el área necesaria para la actividad. 
Por lo tanto, también se considera que dentro de los símbolos presentados en el diagrama se 
añade información adicional tales como el número de equipo o la planta a situarse, razón por 
la cual se construye el conjunto de distribuciones que son alternativas para la solución de un 
problema. 
Es así como se trata de dar al diagrama una realidad que considera todos los factores 
necesarios que son condicionantes y a aquellas limitaciones que afecten al problema. Sin 
embargo, a pesar de que se trabaja con las técnicas más novedosas de distribución de plantas, 
al finalizar el proyecto existirán ajustes normales considerados imprescindibles; aquello se basa 
en el sentido común y en base al juicio del distribuidor, orientado al proceso productivo que 
tendrá lugar la planta o los servicios proyectados, como se muestra en la figura 5. 
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Figura 5: Diagrama relacional de espacios con indicación del área requerida por cada actividad. 
Fuente: (Fernández, 2017) 
2.3.1.1. Evaluación de las alternativas de distribución de conjunto y selección de la 
mejor 
 Distribución 
La metodología SLP presenta soluciones para la distribución de la planta, por lo que, una 
vez desarrollada las soluciones previstas anteriormente, se debe proceder a la elección de una 
de ellas mediante la evaluación de las propuestas mediante los siguientes: 
a) Evaluación de ventajas y desventajas 
b) Estudio de los factores ponderados 
c) Análisis y comparación de costos 
d) Otros 
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Sin embargo, el método más usado de acuerdo con Fernández (2017) es mediante el análisis 
de los costos, justificando la preparación de costos totales o de aquellos costos que incurren o 
afectaran solo en el proyecto. 
2.3.2.  CRAFT 
     La técnica computarizada para la asignación relativa de recursos (CRAFT) (del inglés 
computerized Motive allocation of facilities technique), es un método heurístico que utiliza una 
matriz de recorridos, incluyendo tasas de flujo de materiales, costos de transportes y una 
distribución de bloques inicial. A partir de un plano de bloques inicial (o solución inicial), 
CRAFT evalúa todos los posibles intercambios de departamentos, considerados por pares. El 
intercambio que provoca la mayor reducción en el puntaje Id total será incorporado a una nueva 
solución inicial. Este proceso continúa hasta que ya no es posible encontrar más intercambios 
capaces de reducir el puntaje Id. La solución inicial al llegar a este punto es también la solución 
final, y se imprime junto con el puntaje Id. (Krajewski & Ritzman, 2000) 
     De acuerdo a la opinión de (Fuente & Fernández, 2006),  y (López, 2008), la distribución 
mediante el método CRAFT es  un programa generado por computadora el cual permite 
conocer el intercambio que sea factible de cada departamento mediante el cálculo de la mejor 
opción con respecto a costos asociados y distribución indicando el ahorro que se puede estimar 
por cambios departamental considerando los siguientes aspectos: 
 El analista debe conocer cuál es el área total de las instalaciones, lo que debe contemplar 
en metros o pies de acuerdo con el nivel de medida aplicado, la localización y tamaño de 
cada departamento. 
 Debe identificar cual es el flujo de materiales de cada departamento mediante el uso de 
la matriz de movimientos. 
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 Identificar los costos que incurren por cada grupo que se ajusta a las dimensiones de un 
edificio y así también cual es el costo final con cada solución. 
 Tener claramente las dimensiones departamentales así también del edificio. 
Así también de acuerdo con la opinión de (Mejía, Wilches, Galofre, & Montenegro, 2011), 
este método es recomendable su uso ya que se refiere a la optimización de la distribución a 
obtener. 
2.3.3. CORELAP 
     Este método introduce secuencialmente las actividades en la distribución. El criterio para 
establecer la ubicación adecuada de cada una de las actividades que se usa en el índice de 
proximidad ICR. (Total Closeaess Rating). Que es la suma de todos los valores numéricos 
asignados a las relaciones de proximidad de la tabla relacional de actividades I A=6. L=5. 1.4. 
0.3. 11.2. X=1 I. El método empieza situando en el centro de la distribución la zona que está 
vais interrelacionada con el resto y que. por tanto. tiene una puntuación mayor. Sucesivamente. 
se van colocando las demás limas en función de su necesidad de cercanía con las ya colocadas. 
Las soluciones obtenidas se caracterizan por la irregularidad en las formas. (Casals, Roca, & 
Forcada, 2008) 
Según (Mejía, Wilches, Galofre, & Montenegro, 2011), el método de CORELAP, es aquel 
que indica mediante el uso de un ordenador computarizado la ubicación de los departamentos 
en base a una calificación de la cercanía total la cual es representada de forma rectilínea.  
Mientras que bajo la opinión de (Fuente & Fernández, 2006), es la regla de emplazamiento 
libre que permite visualizar posibles ubicaciones distintas para los departamentos a analizar así 
también de distintas formas rectangulares que un departamento pueda adoptar. 
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(Mejía, Wilches, Galofre, & Montenegro, 2011), manifiestan que lo más recomendable es 
el uso del método CORELAP, mediante el cual permitirá elegir la configuración de la sección 
analizada. 
2.4. Seguridad estructural 
En términos de Seguridad Estructural, la Norma Ecuatoriana de la Construcción (NEC), 
define requisitos mínimos de calidad y seguridad para el cálculo y el dimensionamiento de las 
estructuras de los edificios. Sin embargo, no existe ni establece un modelo parasísmico.  
La NEC otorga las herramientas necesarias para que el diseño, la ejecución, el control y el 
mantenimiento de cualquier edificación a fin de que la misma cumpla con los criterios mínimos 
establecidos. Por ejemplo, para el diseño sismo resistente de las edificaciones deben tenerse en 
cuenta tres factores principales:  
 Tipo de suelo  
 Nivel de amenaza de acuerdo con el mapa de zonificación o las curvas de peligro sísmico. 
 Uso y funcionalidad del edificio proyectado.  
A partir de estos criterios, y basándose en la normativa desarrollada en la NEC, el proyectista 
tendrá plena libertad para establecer el diseño arquitectónico que más se acoja a sus 
necesidades, del mismo modo que los Municipios deben abogar por su cumplimiento. 
Es decir, a través de la NEC se establecen la reglamentación técnica para que dichos diseños 
cumplan con los requisitos establecidos. En este sentido, está claro que una estructura regular, 
simétrica y de cargas sencillas, resultará más fácil de proyectar e implicará menor costo en la 
ejecución que en caso de aplicar excentricidades, volados, u otro tipo de consideraciones 
especiales, que supondrían una dificultad añadida en el cálculo de las cargas y por ende, 
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incremento de costos en la obra. Sin embargo, con la aplicación de la NEC, ambos diseños 
anteriormente expuestos cumplirán con los requisitos mínimos establecidos.  
De este modo, la NEC arroja los requisitos mínimos de calidad y seguridad que deben 
cumplir las edificaciones, tanto en seguridad estructural, como en habitabilidad y salud, como 
en Servicios Básicos, ejes principales para un hábitat saludable (Norma Ecuatoriana de la 
Construcción, 2015). 
Comparando con la normativa española- Código técnico de edificación, en el artículo 10. 
Exigencias básicas de seguridad estructural (SE): 
 El objetivo del requisito básico "Seguridad estructural" consiste en asegurar que el 
edificio tiene un comportamiento estructural adecuado frente a las acciones e influencias 
previsibles a las que pueda estar sometido durante su construcción y uso previsto. 
 Para satisfacer este objetivo, los edificios se proyectarán, fabricarán, construirán y 
mantendrán de forma que cumplan con una fiabilidad adecuada las exigencias básicas 
que se establecen en los apartados siguientes. 
 Los Documentos Básicos “DB-SE Seguridad Estructural”, “DB-SE-AE Acciones en la 
Edificación”, “DB-SE-C Cimientos”, “DB-SE-A Acero”, “DB-SE-F Fábrica” y “DB-
SE-M Madera”, especifican parámetros objetivos y procedimientos cuyo cumplimiento 
asegura la satisfacción de las exigencias básicas y la superación de los niveles mínimos 
de calidad propios del requisito básico de seguridad estructural (Consejo Superior de 
Investigaciones Científicas, 2009). 
2.4.1. Circulación del objeto de trabajo 
Según el Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y 
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo establece en el Art. 24. “Pasillos”. 
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1. Los corredores, galerías y pasillos deberán tener un ancho adecuado a su utilización.  
2. La separación entre máquinas u otros aparatos, será suficiente para que los trabajadores 
puedan ejecutar su labor cómodamente y sin riesgo. 
No será menor a 800 milímetros, contándose esta distancia a partir del punto más saliente 
del recorrido de las partes móviles de cada máquina.  
Cuando existan aparatos con partes móviles que invadan en su desplazamiento una zona de 
espacio libre, la circulación del personal quedará limitada preferentemente por protecciones y 
en su defecto, señalizada con franjas pintadas en el suelo, que delimiten el lugar por donde 
debe transitarse.  
Las mismas precauciones se tomarán en los centros en los que, por existir tráfico de 
vehículos o carretillas mecánicas, pudiera haber riesgo de accidente para el personal. 
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CAPÍTULO III 
3. DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
3.1.  Caracterización general de la empresa 
Biohumic Fill, es una pequeña empresa, ubicada en Tocachi, cantón Cayambe, provincia de 
Pichincha, cuenta con 5 trabajadores, se dedicada a la producción, venta y comercialización de 
abonos líquidos para la nutrición vegetal a base de productos orgánicos, amigables con el medio ambiente, 
distribuye sus productos, a nivel nacional al por mayor y menor. La empresa es una organización de 
derecho privado, se constituyó e inició sus actividades en febrero de 2014 y certificó como 
empresa el 11 de febrero del 2019. 
Actualmente la empresa produce gran variedad de abonos orgánicos como: Bioraíz, Fill 
Down, Kfill, Biohumic Fill, Ají-ajo, Multialgas, entre otros. Entre sus principales clientes se 
encuentran productores de las regiones Costa y Sierra, sus mayores resultados están en 
productos como rosas, frutas y verduras, brindando productos de alta calidad, que satisface las 
necesidades de los clientes a nivel nacional. 
3.1.1. Misión 
Biohumic Fill, elabora y comercializa productos orgánicos para la nutrición vegetal, 
satisface las necesidades de los clientes por encima de sus expectativas, brinda productos de 
calidad que vayan en beneficio propio para conservar suelos productivos. De igual manera la 
organización Biohumic Fill, tiene como objetivo el crecimiento sostenido de la empresa y el 
desarrollo profesional de sus colaboradores. 
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3.1.2. Visión 
Dentro de 10 años, lograr que por lo menos el 25% de nuestros ingresos provengan del 
mercado internacional e incrementar el liderazgo a nivel nacional para mantener nuestra 
rentabilidad y credibilidad. 
3.1.3. Principios y valores corporativos 
Liderazgo: garantizar productos altamente competitivos. 
Respeto: fomentar un óptimo ambiente laboral. 
Integridad: excelente desarrollo del trabajo en equipo. 
Servicio: brindar al cliente la confianza en nuestros productos. 
Responsabilidad: mantener un ambiente laboral relación cliente-trabajador-proveedor. 
Calidad: la satisfacción del cliente. 
3.1.4. Política de calidad 
Escuchar lo que el mercado necesita en cada momento, de manera de que las propuestas de 
productos y/o servicios den respuesta a esos requerimientos con un equipo de profesionales y 
especialistas capacitados, proactivos e involucrados en la mejora permanente y el logro de los 
objetivos fijados. 
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3.1.5. Mapa de procesos 
 Elaborado por: Oscar Posso 
3.1.6. Estructura organizativa 
El organigrama estructural (Figura 6) muestra el orden jerárquico de los distintos integrantes 
de dicha empresa; a continuación, se detalla las funciones que realizan cada uno de ellos. 
 
Figura  6: Organigrama Estructural 
Elaborado por: Oscar Posso 
 
GERENCIA 
GENERAL
DPTO 
FINANCIERO
Contador
DPTO
PRODUCCIÓN 
Jefe de 
producción 
Operador
DPTO 
VENTAS
Jefe de ventas
Bodeguero
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3.1.7. Organigrama funcional 
     Se describe las actividades que realiza cada integrante de la estructura organizacional, como 
se muestra en la figura 7. 
 
 
 
 
 
 
Figura 7: Organigrama Estructural 
Elaborado por: Oscar Posso 
 
3.1.8. Manual de funciones 
     Para conseguir un máximo desempeño en las tareas y actividades que realiza el personal de 
la empresa BIOHUMIC FILL, se diseña un detallado Manual de descripción de puestos y 
funciones, para cada uno de ellos, esto permitirá al personal conocer cuáles son sus funciones 
y responsabilidades específicas. 
El presente manual detalla las actividades, funciones, responsabilidades, condiciones de 
trabajo, competencias y habilidades de cada empleado, entre otros.  
     Con la implementación de este Manual, los empleados definirán las actividades que deben 
realizar, llegando así a cumplir las metas propuestas por la empresa. También evitará la 
JEFE FINANCIERO 
 Examinar y analizar las 
transacciones, necesarias para 
el proceso contable. 
 Presentar información oportuna. 
 Brindar asesoría al gerente. 
 Elaborar y presentar estados 
financieros. 
 
JEFE DE PRODUCCIÓN 
 Vigilar y hacer cumplir la 
Prevención de Riesgos, Seguridad 
y Salud. 
 Plan de Calidad y Medioambiental. 
 Recepción de materiales. 
 Seguimiento de la producción en 
volumen y calidad. 
 Gestión de pedidos y proveedores. 
JEFE DE VENTAS 
 Preparar planes y presupuestos de 
ventas. 
 Establecer metas y objetivos. 
 Verificar stock de productos. 
 Supervisar a los vendedores. 
 Hacer que cumplan las metas 
propuestas. 
 
GERENTE GENERAL 
 Planear, desarrollar metas y objetivos a corto y largo plazo.  
 Desarrollar planes y estrategias.  
 Realizar evaluaciones periódicas.  
 Representar legalmente a la empresa. 
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segregación y duplicidad de funciones. Este Manual es flexible está sujeto a cambios por las 
necesidades propias de la empresa, que surgen con el pasar tiempo.  
     El presente manual es de uso exclusivo para la empresa BIOHUMIC FILL, cualquier falta 
sobre el mismo ocasionaría sanciones directas, el personal de la compañía acatará y se someterá 
al presente manual de funciones es fundamental que, para el buen uso del manual es importante 
dar a conocer al personal de la empresa, cualquier ajuste directo a las funciones de las áreas del 
manual serán decisión unánime del Gerente Propietario de la empresa.  Ver anexo 4
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3.1.9. Maquinaria 
Se detalla el puesto de trabajo y la cantidad de máquinas con sus dimensiones y obreros en cada uno de ellos, como se muestra en la tabla 1. 
Tabla 1 Cantidad de máquinas con sus dimensiones y obreros en cada puesto de trabajo 
Maquinaria  
ÁREA NOMBRE FICHA TÉCNICA 
DIMENSIONES  
(largo,ancho,alto) CANT. MÁQUINAS OBREROS 
LICUADO 
LICUADORA 
DP-LMQ-001 
MOTOR= 1HP 
VOLTAJE= 110V (50x50x80) cm 1 1 
MEZCLADO 
MEZCLADORA 
DP-MMQ-002 
RPM= 900 
VOLTAJE= 110V (110x50x160) cm 1 1 
ENVASADO 
ENVASADORA-
SELLADORA 
DP-DSMQ-003 
RENDIMIENTO=10   
ENVASES/MINUTO 
     VOLTAJE= 110V (100x50x190)cm 1 2 
 
Elaborado por: Oscar Posso
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3.1.10. Materia Prima 
Se detalla las siguientes fórmulas de los productos estableciendo como nombre SKU 1, SKU 
2, SKU 3 Y SKU 4, por las políticas de seguridad de la empresa, como se muestra en la tabla 
2 y se establecen formatos para cada fórmula. Ver anexo 5 
Tabla 2 Materia Prima 
Elaborado por: Oscar Posso 
 
PRODUCTO SKU 3
INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 3.1 60 ml
SKU 3.2 27 ml
SKU 3.3 12 ml
SKU 3.4 1 ml
PRODUCTO SKU 2
INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 2.1 8,5 ml
SKU 2.2 45 ml
SKU 2.3 11 ml
SKU 2.4 0,6 ml
SKU 2.5 0,8 ml
SKU 2.6 460 ppm
SKU 2.7 4 ml
SKU 2.8 5 ml
SKU 2.9 12 ml
PRODUCTO SKU 1
INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 1.1 12 ml
SKU 1.2 50 ml
SKU 1.3 30 ml
SKU 1.4 1 ml
SKU 1.5 1 ml
SKU 1.6 5 ml
SKU 1.7 1 ml
PRODUCTO SKU 4
INGREDIENTES CANTIDAD (Por cada litro)
SKU 4.1 10 ml
SKU 4.2 5 ml
SKU 4.3 7,5 ml
SKU 4.4 5 ml
SKU 4.5 6 ml
SKU 4.6 2000ppm
SKU 4.7 1000ppm
SKU 4.8 150ppm
SKU 4.9 1100ppm
SKU 4.10 500ppm
SKU 4.11 200ppm
SKU 4.12 10ppm
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3.1.11. Diagrama de flujo de procesos (OTIDA) 
     Diagrama de flujo de procesos (OTIDA), como se muestra en la figura 7. 
1
3
Selección de 
materia prima
1 trabajador, 5 min, 5 metros
Transporte de materia prima 
1 trabajador,3 min, 1 metro
Mezclado
1 trabajador, 30 min, 1 
metro
1
Reposo de mezcla
1 trabajador, 60 min, 1 
metro
4
Filtrado
1 trabajador, 30 min, 1 
metro
1
Control de calidad (Prueba 
de precipitación)
1 trabajador, 60 min, 3 
metros
6
5
Envasado
2 trabajadores, 120 min, 2 
metros
Etiquetado
1 trabajador, 60 min, 1 
metro
Almacenamiento (Producto 
Terminado)
1 trabajador, 30 min, 10 
metros
1
2
1
1
1
Almacenamiento (Materia 
prima)
1 trabajador, 0 min, 0 metros
2
Licuado
1 trabajador, 10  min, 1 
metro, 1 trabajador
Figura  7: Diagrama de flujo de procesos (OTIDA) 
Elaborado por: Oscar Posso 
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3.1.12. Flujograma 
Flujograma, como se muestra en la figura 8. 
Figura  8: Proceso de producción 
Elaborado por: Oscar Posso 
39 
 
CAPÍTULO IV 
4. PROPUESTA 
El desarrollo de este capítulo se basa en la propuesta de un layout para cumplir con la 
demanda esperada en la nueva planta, por ello se llevará a cabo el proceso mediante tres 
métodos de distribución de planta;  
El primer método es SLP (SISTEMATIC LAYOUT PLANNING), aquí se detalla: flujo 
productivo, declaración de departamentos, elaboración de matriz de correlación, definición de 
iteraciones, determinación de las áreas en metros cuadrados para cada máquina; El segundo 
método es Corelap, se establece un criterio para la ubicación adecuada de cada una de las 
actividades que se usa en el índice de proximidad ICR (Total Closeaess Rating); El tercer 
método es Craft, éste utiliza una matriz de recorridos, incluye tasas de flujo de materiales, 
costos de transportes y una distribución de bloques inicial. Finalmente se analiza los resultados 
obtenidos mediante los tres métodos aplicados y se elige la mejor opción (Layout), que 
complemente la necesidad de la empresa. 
4.1. Método SLP (Sistematic Layout Planning) 
4.1.1. Análisis de las relaciones entre actividades 
Análisis de las relaciones entre actividades, como se muestra en la figura 9. 
 
Figura  9: Análisis de las relaciones entre actividades 
Elaborado por: Oscar Posso 
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4.1.2. Desarrollo del diagrama de relaciones de las actividades 
Desarrollo de diagramas de relaciones entre los tres departamentos definidos, como se 
muestra en la figura 10. 
L= LICUADORA 
M=MEZCLADORA 
D=DOSIFICADORA-SELLADORA  
 
Figura  10: Desarrollo del diagrama de relaciones de las actividades 
Elaborado por: Oscar Posso 
4.1.3. Desarrollo del diagrama relacional de espacios 
4.1.3.1. Licuadora 
Desarrollo del diagrama relacional de espacios en el departamento “Licuadora”, como se 
muestra en la figura 11. 
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Escala [1:1] 
Figura  11: Diagrama relacional de espacios de la Licuadora 
Elaborado por: Oscar Posso 
4.1.3.2. Mezcladora 
Desarrollo del diagrama relacional de espacios en el departamento “Mezcladora”, como se 
muestra en la figura 12. 
Escala [1:1] 
Figura  12: Diagrama relacional de espacios de la Mezcladora 
Elaborado por: Oscar Posso 
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4.1.3.3. Dosificadora-Selladora 
Desarrollo del diagrama relacional de espacios en el departamento “Dosificadora-
Selladora”, como se muestra en la figura 13. 
Escala [1:1] 
 
Figura  13: Diagrama relacional de espacios de la Mezcladora 
Elaborado por: Oscar Posso 
4.2. Método CORELAP 
4.2.1. Definir el número de departamentos 
Se define el número de departamentos que quiere implantar en la empresa, como se muestra 
en la figura 14. 
 
Figura  14: Determinación del número de departamentos 
Fuente: Software CORELAP 
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4.2.2. Definir nombres de los departamentos y colocar sus respectivas áreas  
Asignar nombres a los departamentos que se definió y colocar sus respectivas áreas en 
metros cuadrados, como se muestra en la figura 15. 
 
Figura  15: Definir nombres a los departamentos y colocar el área para cada uno. 
Fuente: Software CORELAP 
4.2.3. Definir las relaciones entre los departamentos de acuerdo a los 
parámetros dados 
Definir relaciones entre los departamentos según su línea de producción, como se muestra 
en la figura 16. 
 
Figura  16: Definir relaciones entre los departamentos según su línea de producción. 
Fuente: Software CORELAP 
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4.2.4. Ordenación de los departamentos por importancia 
Ordenar los departamentos según su importancia, como se muestra en la figura 17. 
 
Figura  17: Ordenar los departamentos según importancia 
Fuente: Software CORELAP 
4.2.5. Layout adecuado 
Se obtiene un Layout propuesto por el método CORELAP, como se muestra en la figura 18. 
 
Figura  18: Layout Propuesto por Método CORELAP 
Fuente: Software CORELAP 
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4.2.6. Iteraciones 
Búsqueda del departamento más a fin a los ya colocados y las iteraciones para la obtención 
de la distribución de planta, como se muestra en la figura 19. 
 
Figura  19: Iteraciones para la obtención de la distribución de planta. 
Fuente: Software CORELAP 
4.3. Método Craft 
4.3.1. Primer paso 
Definir el número de departamentos con sus respectivas áreas en metros cuadrados, colocar 
superficie disponible y el costo de transporte de un litro a cada proceso, como se muestra en la 
figura 20. 
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Figura  20: Definir departamentos con sus respectivas áreas y también el costo de transporte de una 
unidad. 
Fuente: Software Craft 
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4.3.2. Segundo Paso 
Layout propuesto por el método Craft, como se muestra en la figura 21. 
 
Figura  21: Definir departamentos con sus respectivas áreas y también el costo de transporte. 
Fuente: Software Craft 
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4.4.  Fuerza, Objeto y medios de trabajo 
4.4.1. Determinación de maquinaria para cumplir con la demanda esperada.  
 Método de los índices 
     Se considera un método no detallado y se usa en aquellos proyectos donde las condiciones 
específicas demandan de programas globales, en la ec [1], se determina la necesidad total de 
maquinaria y en la ec [2], se determina el índice promedio de rendimiento de la maquinaria y 
en la ec [3], se determina el factor de turno de la instalación de referencia. 
 Método de los índices: 𝑵𝒆𝒕 =
𝑽𝒑 𝒂𝒏𝒖𝒂𝒍
𝑰 𝒓𝒆𝒏𝒅∗𝒕
(𝟏 ± 𝑲𝒇) Ec [1] 
     Net – necesidad total de maquinaria o equipos para la ejecución del proyecto. 
     Vp anual – volumen de producción anual previsto para la instalación. 
     I rend – índice promedio de rendimiento de las máquinas o equipos (por datos históricos o 
por referencia). 
     t – número de turnos de trabajo previstos en la instalación. 
     Kf – factor de corrección (la diferencia (%) entre el volumen previsto para la instalación y 
el volumen de referencia) 
 Método de los índices: 𝑰 𝒓𝒆𝒏𝒅 =
𝑽𝒑´𝒂𝒏𝒖𝒂𝒍
𝑵é𝒕∗𝒕´𝒇
  Ec [2] 
Vp´anual – volumen de producción anual de la instalación en períodos anteriores (en el 
caso de redistribución) o de una instalación tomada como referencia (en el caso de la 
proyección de una nueva distribución en planta). 
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Ne´t – cantidad total de maquinarias o equipos, que participan directamente en la 
elaboración del volumen de producción anual de la instalación de referencia. 
t´f - factor de turno de la instalación de referencia. 
 Método de los índices: 𝒕´𝒇 =
∑ 𝑵é𝒕∗𝒕´
∑ 𝑵é𝒕
   Ec [3] 
Ne´t – cantidad total de maquinarias o equipos, que participan directamente en la 
elaboración del volumen de producción anual de la instalación de referencia. 
t´ - número de turnos de trabajo en instalación de referencia. 
a) 𝒕´𝒇 =
∑ 𝑵é𝒕∗𝒕´
∑ 𝑵é𝒕
 
Nét=3 
t´=1 
𝑡´𝑓 =
∑ 3 ∗ 1
∑ 3
 
𝑡´𝑓 = 1 
 El factor de turno es de 1 
 
b) 𝑰 𝒓𝒆𝒏𝒅 =
𝑽𝒑´𝒂𝒏𝒖𝒂𝒍
𝑵é𝒕∗𝒕´𝒇
 
Vp´anual = 22000lt * 12 = 264000lt 
𝐼 𝑟𝑒𝑛𝑑 =
264000
3 ∗ 1
 
𝐼 𝑟𝑒𝑛𝑑 = 88000  
 El índice promedio de rendimiento de una máquina de 88000 
 
c) 𝑵𝒆𝒕 =
𝑽𝒑 𝒂𝒏𝒖𝒂𝒍
𝑰 𝒓𝒆𝒏𝒅∗𝒕
(𝟏 ± 𝑲𝒇) 
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Vp anual = 35000lt * 12 = 420000lt 
t=1 
kf=
420000
264000
= 1,59 = 0,59% 
     𝑁𝑒𝑡 =
420000
88000 ∗ 1
(1 + 0,59) 
     𝑁𝑒𝑡 = 7,58 
 El número total de máquinas necesarias es de 8 
4.4.2. Determinación de mano de obra para cumplir con la demanda esperada. 
 Método de los índices: índices de productividad de la fuerza de trabajo 
 Se emplea para determinar las necesidades globales de obreros directos a la producción 
en las fases iniciales de la proyección, en la ec [4]. 
 Utiliza el promedio de unidades físicas o en valor, alcanzado por un obrero en un período 
de tiempo considerado, en la ec [5] 
 
 Método de los índices: 𝑶𝑫𝑷 =
𝑽𝒑𝒋
𝑰´𝒑𝒓𝒐𝒅 (𝟏+𝒌𝒑𝒕)𝒏
(𝟏 ± 𝑲𝒇)   Ec [4] 
ODP – necesidad total de obreros directos a la producción. 
Vpj – volumen de producción anual previsto para la instalación. 
I´Prod – índice de productividad del trabajo de los obreros directos. 
a la producción (por datos históricos o por referencia) 
kpt – coeficiente de aumento de la productividad del trabajo de los obreros directos en 
el período considerado. 
n – período de tiempo considerado. 
Kf – factor de corrección (la diferencia (%) entre el volumen previsto para la instalación 
y el volumen de referencia). 
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 Método de los índices: 𝑰´𝒑𝒓𝒐𝒅 =
𝑽𝒑´𝒋
𝑶´𝑫𝑷
     Ec [5] 
Vp´j – volumen de producción anual obtenido de la instalación de referencia en el 
período de tiempo considerado. 
O´DP – número de obreros directos a la producción en la instalación de referencia en el 
período considerado. 
a) 𝑰´𝒑𝒓𝒐𝒅 =
𝑽𝒑´𝒋
𝑶´𝑫𝑷
 
O´ DP = 2 obreros 
Vp´j = 22000lt * 12 = 264000lt 
    𝐼´𝑝𝑟𝑜𝑑 =
264000
2
 
   𝐼´𝑝𝑟𝑜𝑑 = 132000$/𝑜𝑏 
b) 𝑶𝑫𝑷 =
𝑽𝒑𝒋
𝑰´𝒑𝒓𝒐𝒅 (𝟏+𝒌𝒑𝒕)𝒏
(𝟏 ± 𝑲𝒇) 
Kf = 0,59 
Kpt = 6%= 0,06 
Vpj = 35000lt * 12 = 420000lt 
n = 3 
𝑂𝐷𝑃 =
420000
132000 (1 + 0,06)3
(1 + 0,59) 
𝑂𝐷𝑃 = 4,24 
 La necesidad de obreros directos a la producción es de 5 
 
4.5. RESULTADOS  
4.5.1. Análisis de resultados por métodos SLP, CORELAP y CRAFT 
Se analiza los resultados obtenidos, mediante la aplicación de los tres métodos de 
distribución de planta empleados, como se muestra en la tabla 3. 
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Tabla 3 Análisis de resultados por los tres métodos empleados 
RESULTADOS DE LOS MÉTODOS APLICADOS 
MÉTODOS SLP CORELAP CRAFT 
DEFINICIÓN Es un método que se 
basa en datos 
cualitativos, logrando 
así logrando alcanzar 
adecuadamente la 
distribución de planta 
requerida bajo 
valoración de la 
proximidad de 
departamentos y áreas 
que por conveniencia 
se busca. 
Es un método que indica mediante el uso de 
un ordenador computarizado la ubicación de 
los departamentos en base a una calificación 
de la cercanía total la cual es representada de 
forma rectilínea.  
Es un método 
heurístico que 
utiliza una 
matriz de 
recorridos, 
incluyendo tasas 
de flujo de 
materiales, 
costos de 
transportes y 
una distribución 
de bloques 
inicial. 
INDICADOR Ninguno  
 
El costo de 
transporte de 
recorrido del 
objeto de trabajo 
es de $6439 
MEJOR 
OPCIÓN 
El Método Craft es la mejor opción, debido a que en los tres métodos utilizados en la 
investigación, coincide la distribución de planta y éste método es más completo ya que  
nos da el costo de transporte de recorrido del objeto de trabajo. 
Elaborado por: Oscar Posso 
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4.5.2. LAYOUT PROPUESTO (como se muestra en la figura 22).  
Figura  22: Layout propuesto 
Elaborado por: Oscar Posso 
ESCALA [1:100] 
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4.5.3. DIAGRAMA DE RECORRIDO (como se muestra en la figura 23.)  
Figura  23: Diagrama de relaciones 
Elaborado por: Oscar Posso 
ESCALA [1:100] 
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4.6. TABLA DE INVERSIONES DE LA NUEVA PLANTA 
     Tabla 4 Tabla de inversiones de la nueva planta 
INVERSIONES 
NECESIDADES PARA LA NUEVA PLANTA VALORACIÓN ($) TOTAL  
TERRENO  $                19.000,00   $ 104.250,00  
MAQUINARIA DP-LMQ-001  $                   250,00  
DP-MMQ-002  $                3.000,00  
DP-DSMQ-003  $                8.000,00  
MANO DE OBRA PROFESIONAL (PLANOS)  $                2.000,00  
INSTALACIÓN ELÉCTRICA   $                2.000,00  
MATERIALES  $             60.000,00  
MANO DE OBRA (CONSTRUCCIÓN)  $             11.000,00  
Elaborado por: Oscar Posso 
4.7. ANÁLISIS FINACIERO (TIR, VAN, PRI) 
Se realizó un análisis de la inversión ($ 104.250,00), sobre la propuesta de la nueva planta 
de producción, se tiene un financiamiento por parte de Banco Central del Ecuador con una tasa 
de interés del 10,21%, se toma en cuenta el flujo de caja de 5 años atrás, con ello se determina 
el valor actual neto (VAN) de $324491,22, una tasa interna de retorno (TIR) de 94,67% y el 
periodo de recuperación de la inversión (PRI) de 1 año, 1 mes y 12 días, por ello este análisis 
afirma que se puede efectuar dicha inversión. Ver anexo 6. 
4.8. CÁLCULO DE LA CAPACIDAD DE PROCUCCIÓN 
Para determinar la capacidad de producción, se cronometró la elaboración de los productos 
en cada proceso, se realizó un balance carga –  capacidad y se determina una subutilización de 
la capacidad por lo que se puede producir más de lo planificado. Ver anexo 7. 
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4.9. TIEMPO DE ENTREGA DE PEDIDOS 
En el tiempo de entrega de pedidos se tomó en cuenta las ventas de 3 años atrás para 
determinar, cuál fue su pedido más pequeño, promedio y más grande, como se muestra en la 
tabla 5. 
    Tabla 5 Tiempo de entrega de pedidos 
Tiempo de despacho de pedidos 
Pedidos Litros Tiempo de 
despacho 
Turnos de 
trabajo  
Número de 
trabajadores 
Pequeño 2 INMEDIATO 1 1 
Promedio 1000 12 HORAS 2 2 
Grande 2400 24 HORAS 3 5 
Elaborado por: Oscar Posso 
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CONCLUSIONES 
 Se analizó la bibliografía existente para hacer la distribución en planta, determinando 
que los métodos más utilizados son: SLP (Sistem Layout Planning), Corelap y CRAFT. 
 Se determinó el flujo de producción a partir de un layout inicial y se analizó el decreto 
ejecutivo 2393 y la norma ecuatoriana de la construcción (NEC) para determinar la 
distancia entre los pasillos de trabajo y de seguridad, para la ubicación de cada máquina. 
 A través de los métodos para la distribución en planta escogidos, se contrastó que los 
tres métodos coinciden en el mismo resultado, llegando a determinar como mejor 
opción el método CRAFT, ya que determina el costo de transporte de recorrido del 
objeto de trabajo (6439 $/mes). Finalmente se calculó que se necesitará 5 trabajadores 
y 8 máquinas distribuidas 2 para el área de licuado, 3 para el área de mezclado y 3 para 
el área de dosificado-sellado. 
 Mediante un análisis de la inversión ($ 104.250,00), sobre la propuesta de la nueva 
planta de producción, se determina el valor actual neto (VAN) de $324491,22, una tasa 
interna de retorno (TIR) de 94,67% y el periodo de recuperación de la inversión (PRI) 
de 1 año, 1 mes y 12 días, por ello este análisis afirma que se puede hacer dicha 
inversión ya que el TIR es mayor a la tasa de interés que ofrece la entidad financiera. 
 Se analizó la carga (35000lts/mes) y los 4 SKU a partir de los tres procesos (licuado, 
Mezclado y dosificado-sellado), se determina una capacidad de 53191 ltrs/sem para el 
SKU 1; 39893 ltrs/sem para el SKU 2; 6914 ltrs/sem para el SKU 3; y 6382 ltrs/sem 
para el SKU 4, lo que demuestra que la capacidad es mayor que la carga, es decir, se 
puede producir más de lo planificado. 
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RECOMENDACIONES 
 Implementar el nuevo Layout que se ha diseñado acorde a las necesidades de la 
empresa, para asegurar el crecimiento económico a nivel nacional, basándose en la 
investigación realizada. 
 Adquirir la maquinaria necesaria, aprovechar su rendimiento de producción para 
cumplir con la demanda. 
 Contratar la cantidad de obreros necesarios, de acuerdo a las necesidades de la empresa 
y capacitarlos en base al manejo de cada máquina. 
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ANEXOS 
ANEXO 1 (Ficha Técnica Licuadora) 
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 ANEXO 2 (Ficha Técnica Mezcladora) 
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ANEXO 3 (Ficha Técnica Dosificadora-Selladora) 
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ANEXO 4 (Manual de funciones) 
  
MANUAL DE FUNCIONES                                  
 
BIOHUMIC FILL                  
FECHA: 
DEPARTAMENTO:  SUPERVISA A: Gerente General 
MF-GG-
001 
CARGO:  
Gerente General 
REPORTA A:  
Versión: 
001 
APROBADO POR: 
Gerente General 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                   Página 1 / 2 
NATURALEZA DEL PUESTO 
El Gerente de la empresa es responsable de la gestión administrativa y financiera, para 
cumplir con esto, gozará de atribuciones suficientes para formular planes de acción, 
ejecutarlos, verificar su cumplimiento, así como seleccionar el personal y dirigirlo 
 
REQUERIMIENTOS MÌNIMOS 
 Poseer título de tercer nivel en Administración de empresas, Ingeniería Industrial o 
carreras afines. 
 Tener mínimo 3 años de experiencia en cargos similares. 
 Obtener sólidos conocimientos en planificación, trabajo en grupo, coordinación, entre 
otros. 
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
1. Planificar 
2. Organizar  
3. Dirigir 
4. Controlar  
5. Calcular y deducir el trabajo de la empresa 
6. Contratar al personal adecuado para la empresa  
7. Cumplir y hacer cumplir las disposiciones legales. 
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MANUAL DE FUNCIONES                                  
 
BIOHUMIC FILL                  
FECHA: 
DEPARTAMENTO:  SUPERVISA A: Gerente General 
MF-GG-
001 
CARGO:  
Gerente General 
REPORTA A: 
Versión: 
001 
APROBADO POR: 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                   Página 2 / 2 
COMPETENCIAS Y HABILIDADES  
 Liderazgo  
 Trabajo en equipo 
 Manejo de personal 
 Compromiso con la empresa 
 Capacidad de comunicación 
 Ser visionario, crítico y analítico   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
75 
 
  
MANUAL DE FUNCIONES                                  
 
BIOHUMIC FILL                  
FECHA: 
DEPARTAMENTO: 
Financiero 
SUPERVISA A:  
MF-C-001 
CARGO: Contador REPORTA A: Gerente  
Versión: 
001 
APROBADO POR: 
Gerente General 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                  Página 1/ 1 
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
1. Examinar y analizar las transacciones, necesarias para el proceso contable. 
2. Cumplir con todas las obligaciones tributarias, presentando las declaraciones de los 
impuestos en los plazos establecidos y efectuar la cancelación correspondiente. 
3. Presentar informes al Gerente, para la oportuna y correcta toma de decisiones. 
4. Elaborar y presentar Estados Financieros oportunamente. 
5. Proporcionar la información financiera, requerida por usuarios internos y externos de 
la empresa. 
6. Brindar asesoría financiera a la gerencia. 
7. Elaborar presupuestos para contribuir en la formulación de proyectos. 
8. Manejo de cuentas bancarias de la empresa. 
COMPETENCIAS Y HABILIDADES  
 Liderazgo  
 Trabajo en equipo 
 Compromiso con la empresa 
 Capacidad de comunicación 
 Ser visionario, crítico y analítico   
 Calidad de trabajo 
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MANUAL DE 
FUNCIONES                                  
 
BIOHUMIC FILL                  
FECHA: 
DEPARTAMENTO: 
SUPERVISA A: Bodeguero 
 MF-JV-001 
CARGO: Jefe de Ventas REPORTA A: Gerente Versión: 001 
APROBADO POR: 
Gerente General. 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                  Página 1 / 2 
NATURALEZA DEL PUESTO  
Es responsable de supervisar, coordinar y controlar las actividades de comercialización de 
los productos dentro de la empresa, como también de investigar y evaluar los planes y 
programas de acción de mercado para lograr el óptimo desarrollo de los mismos. 
REQUERIMIENTOS MÍNIMOS 
 Ser profesional en: Ingeniería, Administrador de empresas, Economía o carreras afines.  
 Se requiere habilidad en el manejo de las relaciones humanas. Economía, Ventas, 
Contabilidad, Finanzas. 
 Experiencia de dos años en cargos similares y que conozca del giro del negocio. 
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
1. Preparar planes y presupuestos de ventas. 
2. Establecer metas y objetivos. 
3. Calcular la demanda y pronosticar las ventas. 
4. Diseñar una base de datos con la siguiente información. Nombre del cliente, teléfono, 
dirección, gustos, cantidad de pedido.  
5. Analizar las solicitudes de crédito y aprobarlas. 
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BIOHUMIC FILL                                   
FECHA: 
DEPARTAMENTO:  
SUPERVISA A: Bodeguero  
 MF-JV-001 
CARGO: Jefe de Ventas 
 
REPORTA A: Contador 
Versión: 
001 
APROBADO POR: 
Gerente General. 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                   Página 2 / 2 
6. Verificar el stock de productos en inventario. 
7. Realizar las órdenes de compra para abastecer el almacén. 
8. Elaborar los informes relacionados con los promedios de ventas. 
9. Elaborar una lista de posibles clientes con los cuales se planeará una visita, 
ofreciéndoles los productos ofrecidos por la empresa y sus servicios. 
10. Reclutamiento, selección y capacitación de los vendedores. 
11. Delimitar el territorio, establecer las cuotas de ventas y definir los estándares de 
desempeño. 
12. Implementar Estrategias, sobre la atención del cliente. 
13. Hacer investigaciones de mercado para identificar oportunidades y amenazas que 
influyan directamente a la empresa. 
COMPETENCIAS Y HABILIDADES 
 Liderazgo  
 Trabajo en equipo 
 Compromiso con la empresa 
 Capacidad de comunicación 
 Calidad de trabajo 
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BIOHUMIC FILL                                   
FECHA: 
DEPARTAMENTO:  SUPERVISA A:  MF-B-001 
CARGO: Bodeguero REPORTA A: Gerente 
Versión: 
001 
APROBADO POR:  
Gerente General 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                   Página 1 / 1 
NATURALEZA DEL PUESTO  
Encargado de la recepción, preparación de pedidos y manejo de la bodega; debe velar por el 
buen estado de los inventarios ya que estos hacen parte de los activos de la empresa. 
REQUERIMIENTOS MÍNIMOS 
 Tener estudios secundarios. 
 Conocimiento y manejo de Inventarios y kardex. 
 Ser una persona responsable, organizada, autosuficiente y honrada. 
 Trabajo bajo presión. 
 Esfuerzo físico indispensable. 
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
1. Controlar la recepción completa, en buenas condiciones y acorde a las especificaciones 
de la mercadería requerida. 
2. Mantener registros de existencias. 
3. Verificación del inventario a entregar. 
4. Reporte semanal de productos en stock. 
5. Custodiar el inventario. 
COMPETENCIAS Y HABILIDADES 
 Analítico 
 Prevención y solución de problemas 
 Trabajo en equipo 
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FECHA: 
DEPARTAMENTO: 
Producción  
SUPERVISA A: Operario 
 MF-JP-001 
CARGO: Jefe de 
Producción 
REPORTA A: Gerente General 
 Versión: 001 
APROBADO POR: 
Gerente General. 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                  Página 1 / 1 
NATURALEZA DEL PUESTO  
Es responsable de vigilar y hacer cumplir la prevención de riesgos, seguridad y salud 
supervisar, coordinar y controlar las actividades de producción dentro de la empresa, como 
también dar seguimiento de la producción en volumen y calidad, gestionar pedidos, dirigir y 
supervisar la implantación de nuevos cambios. 
REQUERIMIENTOS MÍNIMOS 
 Ser profesional en: Ingeniería Industrial o carreras afines.  
 Se requiere habilidad en la dirección de procesos productivos, toma de decisiones, 
manejo de personal, ser proactivo. 
 Experiencia de dos años en cargos similares y que conozca de producción. 
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
1. Vigilar y hacer cumplir la Prevención de Riesgos, Seguridad y Salud. 
2. Plan de Calidad y Medioambiental. 
3. Seguimiento de la producción en volumen y calidad 
4. Trabajar en la Gestión del personal propio y mantener una comunicación continua con 
el encargado y capataces. 
5. Gestión de pedidos y proveedores 
6. Revisión de mediciones: de proyecto, de coste, de producción, de liquidación, 
proformas. 
7. Estudiar documentos de Proyecto. 
8. Dirigir y supervisar la implantación de los replanteos en obra junto con el encargado. 
9. Seguimiento y supervisión de la Coordinación y Organización de Obra. 
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FECHA: 
DEPARTAMENTO:  SUPERVISA A:  MF-O-001 
CARGO: Operador REPORTA A: Jefe de Producción 
Versión: 
001 
APROBADO POR:  
Gerente General 
ELABORADO POR: Oscar Posso 
                                   Página 1 / 1 
NATURALEZA DEL PUESTO  
Encargado de la elaboración de productos base de la empresa, recepción y despacho de 
pedidos; debe velar por el buen estado de la maquinaria a él asignada ya que estos hacen parte 
de los activos de la empresa. 
REQUERIMIENTOS MÍNIMOS 
 Tener estudios secundarios. 
 Conocimiento y manejo de maquinaria de procesos 
 Ser una persona responsable, organizada, autosuficiente y honrada. 
 Trabajo bajo presión. 
 Esfuerzo físico indispensable. 
FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 
6. Controlar la recepción completa de pedidos y despachar a tiempo, en buenas 
condiciones y con la calidad que nos caracteriza. 
7. Mantener registros de ingreso y despacho de pedidos. 
8. Verificación del pedido a entregar. 
9. Reporte semanal de despacho de pedidos 
COMPETENCIAS Y HABILIDADES 
 Analítico-Responsable 
 Prevención y solución de problemas 
 Trabajo en equipo 
 Buena atención al cliente 
 Amable   
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ANEXO 5 (Formatos para indicar el desarrollo de cada producto) 
Elaborado por: Oscar Posso 
Elaborado por: Oscar Posso 
PRODUCTO SKU 1
NOMBRE COMERCIAL BIORAIZ
NOMBRE TÉCNICO
DP-LMQ-001
DP-MMQ-002
DP-DSMQ-003
PROCESO 
FLUJOGRAMA)
EQUIPO
PRODUCTO SKU 2
NOMBRE COMERCIAL FILL DOWN
NOMBRE TÉCNICO
DP-LMQ-001
DP-MMQ-002
DP-DSMQ-003
EQUIPO
PROCESO 
FLUJOGRAMA)
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Elaborado por: Oscar Posso 
Elaborado por: Oscar Posso 
 
PRODUCTO SKU 3
NOMBRE COMERCIAL K FILL 20-50
NOMBRE TÉCNICO
DP-LMQ-001
DP-MMQ-002
DP-DSMQ-003
EQUIPO
PROCESO 
FLUJOGRAMA)
PRODUCTO SKU 4
NOMBRE COMERCIAL MULTIALGAS
NOMBRE TÉCNICO
DP-LMQ-001
DP-MMQ-002
DP-DSMQ-003
PROCESO 
FLUJOGRAMA)
EQUIPO
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ANEXO 6 (Análisis financiero TIR, VAN y PRI) 
CÁLCULO DE TIR, VAN Y PRI 
       
DATOS VALORES     
Numero de periodos 5     
Tipo de periodo anual     
Tasa de descuento 10,21%  BCE    
Inversión Inicial 
 $   
104.250,0
0      
       
DETALLE 
PERIODOS 
0 1 2 3 4 5 
FLUJO DE 
CAJA 
 $   (104.250,00) 
 $     
92.142,82  
 $    103.606,58  
 $  
115.147,8
9  
 $   
127.757,2
6  
 $  
141.814,47  
       
CÁLCULO DEL VALOR ACTUAL NETO (VAN)  
       
Nro FNE (1+i)^ FNE/(1+i)^    
0  $   (104.250,00)    $  (104.250,00)    
1  $        92.142,82  1,10  $       83.606,59     
2  $     103.606,58  1,21  $       85.299,27     
3  $     115.147,89  1,34  $       86.018,72     
4  $     127.757,26  1,48  $       86.596,75     
5  $     141.814,47  1,63  $       87.219,89     
VALOR ACTUAL NETO  $    324.491,22   VAN $ 324.491,22  
       
CÁLCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)  
       
TASA INTERNA DE 
RETORNO  
 
 
 
   
 Tasa de 
descuent
o  
VAN 
     
70%  $        34.523,44       
75%  $        25.981,18       
80%  $        18.337,21       
85%  $        11.466,39       
90%  $          5.264,57       
95%  $           (355,41)      
100%  $        (5.466,93)      
       
TIR 94,67%      
       
 $(10.000,00)
 $-
 $10.000,00
 $20.000,00
 $30.000,00
 $40.000,00
70% 75% 80% 85% 90% 95% 100%
V
A
N
TASA DE DESCUENTO
TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)
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CÁLCULO DE PERÍODO DE RECUPERACIÓN DE LA INVERSIÓN 
(PRI)  
       
TASA DE 
INTERÉS 
10,21% 
     
       
AÑO INVERSIÓN      
0 
 $   (104.250,00)   $       92.142,82  
NO EXCEDE LA 
INVERSIÓN   
1  $        92.142,82    $    195.749,40  EXCEDE LA INVERSIÓN  
2  $     103.606,58       
3  $     115.147,89       
4  $     127.757,26       
5  $     141.814,47       
       
PRI 1,1      
       
PRI 1 AÑO 1 MES 12 DÍAS    
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ANEXO 7 (Capacidad de Producción) 
Tabla 6 Cálculo de la capacidad de producción 
CÁLCULO DE LA CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN 
Artículo Cantidad 
(ltrs/semana) 
Norma de tiempo (h/ltrs) Cij Capacidad Productiva (ltrs/sem) Capacidad 
de  
producción 
(ltrs/semana) 
Ci 
 
 
Producción 
posible 
(ltrs/semana) 
Ci´ 
 
 
kp 
LICUADO MEZCLADO DISIFICADO-
SELLADO 
LICUADO MEZCLADO DISIFICADO-
SELLADO 
SKU 1 500 0,0013 0,005 0,0004 16813,79 4892,97 53191,49 53191,49 4892,97 9,87 
SKU 2 375 0,0013 0,0038 0,0004 12610,34 3669,72 39893,62 39893,62 3669,72 9,87 
SKU 3 65 0,0008 0,0025 0,0004 2185,79 636,09 6914,89 6914,89 636,09 9,87 
SKU 4 60 0,0008 0,0013 0,0004 2017,65 587,16 6382,98 6382,98 587,16 9,87 
Fj (h/sem) 40,00 40,00 40,00       
Ni*Tij (h/sem) 1,19 4,09 0,38       
bj 33,63 9,79 106,38       
U [%] 0,0297 0,1022 0,0094       
 
Elaborado por: Oscar Posso 
 
